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Die Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschine 
zum Verpacken von Gegenstanden unterschiedlicher 
Gr6Be zwischen Qbereinanderliegenden Kunststoffo- 5 
lienbahnen, mit einem die Packungen waagerecht f6r- 
dernden Ffirderband, einer von einer ersten Vorratsrol- 
le frei abziehbaren, dem FSrderband zugefQhrten unte- 
ren Folienbahn, auf welche die zu verpackenden Gegen- 
stande aufgelegt werden, einer von einer angetriebenen 10 
zweiten Vorratsrolle mittels einer Abwickeleinrichtung 
gesteuert abwickelbaren, oberhalb der zu verpacken- 
den Gegenstande zugefuhrten oberen Folienbahn, wo- 
bei die Abwickeleinrichtung ein Rollenpaar mit einer 
gesteuert antreibbaren Vorzugsrolle mit Gegendruck- 15 
rolle und eine Schlaufenbildungseinrichtung umfaBt, die 
mindestens eine zwischen zwei ortsfesten Rollen ange- 
ordnete Tanzerrolle mit einer normalen abgesenkten 
Arbeitslage umfaBt welche Tanzerrolle fiber einen 
Schalter eine Sieuereinrichtung betatigt die den An- 20 
trieb der zweiten Vorratsrolle in Abhangigkeit von An- 
heben der Tanzerrolle aus ihrer normalen Arbeitslage 
bewirkt, sowie mit einer oberhalb der oberen Folien- 
bahn angeordneten, gesteuert auf und ab bewegbaren 
TrennschweiBeinrichtung, die bis zur Anlage an ein un- 25 
terhalb der unteren Folienbahn ai.geordnetes Widerla- 
ger zur Bildung einer DoppelschweiBnaht mit dazwi- 
schenliegender Trennlinie quer zu den Folienbahnen je- 
weils ini Abschnitt zwischen aufeinanderfolgenden Ge- 
genstanden absenkbar ist 30 

Es ist einer Y-rpackungsmaschine bekannt (DE-OS 
28 08 836), mittels welcher offensrhtlich nur gleiche Ge- 
genstande vakuumverpackt werden solleit Insbesonde- 
re sollen tiefgefrorene Gegenstand- zwischen gedehn- 
ten Folien unter Evakuierung des Raumes um den Ge- 35 
genstand herum zwischen der oberen und der unteren 
Folie verpackt werden. Die Einrichtung zum Abziehen 
der oberen Folie von einer Vorratsrolle umfaBt FOh- 
rungswalzen sowie eine federbelastete, gegen die Folie 
drGckende Spannwalze und eine mittels eines Luftzylin- 40 
ders aus einer oberen in eine untere Lage sowie umge- 
kehrt bewegbare Zugwalze. Das Abziehen der Folb 
von der Vorratsrolle erfolgt durch gesteuerte Bewe- 
gung der Zugwalze aus ihrer oberen in ihre untere Lage. 
Bei dieser Bewegung der Zugwalze von oben nach un- 45 
ten wird die Spannwalze gegen die Wirkung ihrer 
Spannfeder angehoben. Wenn die Zugwalze danach in 
gesteuerter Weise nach oben bewegt wird, ergibt sich 
eine Lockerung der um die Zugwalze laufenden Folie. 
Die sich dadurch ergebende Lose oder Schlaffheit in der 50 
Folie wird durch die Spannwalze beseitigtdie unter der 
Wirkung ihrer Spannfeder wieder in ihre Ausgangslage 
zuruckkehrt DemgemaB bleibt die Folie auch wahrend 
der Bewegung der Zugwalze nach oben in. Anlage an 
dieser Zugwalze, wobei gleichzeitig durch Abbremsen 55 
der ansonsten freiiaufenden Vorratsroiie ein wciicrcs 
Abziehen von Folie von der Vorratsrolle verhindert 
wird. AnschlieBend bzw. mit teilweise zeitlicher Ober- 
lappung mit dem gerade beschriebenen Arbeitsvorgang 
wird ein oberer Vakuumkasten aus einer geneigten an* 60 
gehobencn Lage abgesenkt und danach in eine auf- 
rechtstehende Lage geschwenkt Dieser Vakuumkasten 
bewirkt mittels seines unteren Randes das eigentlichc 
Abziehen aus der bereitgestetlten Vorratsschlaufe unter 
gleichzeitiger Streckung bzw. Dehnung der oberen Fo- 65 
lie mittels Erwgrmung. Abgesehen davon, daB nicht er- 
sichtlich ist, wie diese bekannte Verpackungsmaschine 
zum Verpacken unterschiedlicher Gegenst&nde ver- 



wendet werden kann, ist zumindest ersichtlich, daB, 
wenh nach einem kleinen Gegenstand ein verhaltnisma- 
Big groBer oder langer Gegenstand verpackt werden 
soil, nicht auszuschlieBen ist, daB sich kurzzeitig hone 
Spannurigen an der Folienbahn ergeben, wohingegen, 
wenn nach Verpacken eines langen Gegenstandes ein 
verhaltnismaflig kurzer Gegenstand verpackt werden 
soil, sich eine Lose in der oberen Folienbahn ergeben 
kann, was unerwOnscht ist 

Es ist auch eine Verpackungsmaschine der einleitend 
genannten Art bekannt (DE-OS 25 48 786), bei welcher 
das Abziehen der oberen Folie von der Vorratsrolle 
durch das Einschteben des zu verpackenden Gegenstan- 
des in die Verpackungsstation erfolgt Dies bedeutet, 
daB der zu verpackende Gegenstand selbst wahrend des 
Einschiebens in die Verpackungsstation mit der oberen 
Folie in Beruhrung tritt und dadurch diese yon der Vor- 
ratsrolle abzieht Eine weitere Abziehbewegung erfolgt 
kurz vor der VerschweiBung durch das Absenken der 
TrennschweiBeinrichtung. Zu dem Zeitpunkt zu wel- 
chem durch den zu verpackenden Gegenstand die obere 
Folienbahn abgezogen wird, soli sich ein ausreichender 
Folienvorrat in der Schlaufenbildungseinrichtung befm- 
den. Diese Schlaufenbildungseinrichtung weist eine 
Leitwalzenschwinge und einen Satz oberer ortsfest ge- 
lagerter Leitwalzen auf. Beim Abziehen der oberen Fo- 
lienbahn verschwenki sich die Leitwalzenschwinge nach 
oben, bis eine Schaltfahne in einen Magnetschalter ein- 
taucht, der dann den Vorzugswalzenantrieb einschaltet 
so daB Folie von der Vorratsrolle abgezogen wird. Bei 
der sich dabei ergebenden Abwartsbewegung der Leit- 
walzenschwinge wird der Schalter wiederum betatigt 
wodurch der Vorzugswalzenantrieb stillgesetzt wird. 
Nachteilig ist es bei dieser bekannten Verpackungsma- 
schine insbesondere, daB das Abziehen der Folie durch 
den zu verpackenden Gegenstand selbst erfolgt weil 
hierdurch, wenn eine Mehrzahl von Gegenstanden zu 
einer einzigen Packung verpackt werden soil, ein Ver- 
schieben dieser Gegenstande relativ jneinander auftre- 
ten kann. AuBerdem kann nicht vollstandig ausgeschlos- 
sen werden, daB beim Verpacken eines verhaltnismaflig 
groBen oder langen Gegenstandes die bendtigte Folien- 
lange die in der Schlaufenbildungseinrichtung gespei- 
cherte Folienlange Qbersteigt Hierbei ist dann bei den 
erforderlichen SchaltvorgSngen zum Abziehen weiterer 
Folie von der Vorratsrolle nicht auszuschlieBen, daB 
sich kurzzeitig hohe Spannungen an der Folienbahn er- 
geben. SchlieBlich kann sich beim Verpacken verhaltnis- 
maBig kurzer Gegenstande eine Lose in der oberen Fo- 
lienbahn ergeben. was ebenfalls unerwOnscht ist 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Verpackungsma- 
schine der einleitend genannten Art derart auszufQhren, 
daB unerwflnschte Spannung und unzulassige Lose der 
Verpackungsfolie vermieden wird und auch mehrere 
Gegenstande zu einer Verpackung verpackt werden 
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stande relativ zueinander ergibt 

Gelost wird diese Aufgabe gemaB der Erfindung da- 
durch, daB die Schlaufenbildungseinrichtung zwischen 
der zweiten Vorratsrolle und dem aus der Vorzugsrolle 
und einer gesteuert lOftbaren Gegendruckrolle beste- 
henden Rollenpaar angeordnet ist und mindestens eine 
nach der Tanzerrolle und zwischen zwei ortsfesten Rol- 
len angeordnete, gesteuert auf und ab bewegbare weite- 
re Schlaufenbildungsrolle aufweist, und daB durch die 
auf die Fdrderstrecke des Forderbandes gelangenden 
Gegenstande sowie durch die TrennschweiBeinrichtung 
in deren SchlieBstcllung Schalter von Steuereinrichtun- 
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gen betatigt werden, welche Steuereinrichtungen 

a) zunachst die Gegendruckrolle luften, die weitere 
Schlaufenbildungsrolle zur Bildung einer freihan- 
genden Schlauf e in der oberen Foiienbahn aufwarts 
bewegen und die TrennschweiBeinrichtung gegen 
das Widerlager in Abhangigkeit vom Erreichen ei- 
ner vorbestimmten Lagt seitens der zu verpacken- 
den Gegen-,*ande absenken, und welche 

b) anschlieBend bei Erreichen der Anlage der 
TrennschweiBeinrichtung an dem Widerlager die 
erneute Anlage der Gegegendruckrolle an die Vor- 
zugsrolle, den Antrieb der Vorzugsrolle und das 
allmahliche Absenken der weiteren Schlaufenbil- 
dungsrolle bewirken. 

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, das Ab- 
ziehen der erforderlichen LSnge der oberen Folie nicht 
durch das Einschieben der zu verpackenden Gegenstan- 
de, sondern allein durch das Absenken der Trenn- 
schweiBeinrichtung derart auszufQhren, daB die sich ab- 
senkende TrennschweiBeinrichtung Folie aus jiner voll- 
standig frei hangenden, keiner Belastung ausgesetzten 
Folienschlaufe abzieht, so daB die Folie der Abziehbe- 
wegung praktisch keinen Widerstand entgegensetzt 
Hierzu ist es wesentlich, daB das Abzugsrollenpaar nach 
der losen Schlauf e angeordnet ist und dadurch eine Be- 
triebsweise ermoglicht wird, bei welcher im Wechsel 
durch die Abzugsrollen forderbandgeschwindigkeits- 
proportional Folie gespendet wird und dann wieder ein 
freier und schneller Abzug unterschiedlicher Bahnlan- 
gen aus der losen Schlaufe durch die TrennschweiBein- 
richtung ermoglicht wird 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeich- 
nung beispielsweise erlautert Es zeigt 

Fig. 1 emen schematischen Langsschnitt durch die er- 
findungsgemaBe Verpackungsmaschine in einer Stel- 
lung unmittelbar vor Beginn eines SchweiBvorgangs 
zwischen zwei nebeneinanderliegenden Folien, 

Fig. 2 bis A ahnliche Ansichten der gleichen Maschine 
in aufeinanderfolgenden Betriebsstellungen und 

Fig. 5 bis 7 schematische Ansichten des EiniaBteils 
der Maschine in verschiedenen Arbeitsstufen. 

Die in den Zeichnungen dargestellte Verpackungsma- 
schine weist eine Rahmenplatte 1 auf. die drehbar einen 
Satz Fuhruugswalzen 2—6 aufnimtm, die in Eingriff mit 
ein em endlosen Forderband 10 stehen. 

Wie in den Fig. 1 bis 4 dargestellt ist. weist das Fdr- 
derband 10 ein oberes Trum auf, welches die Arbeits- 
bahn der Maschine darslellt und welches eine kurze 
U-tdrmige Schleife in Verbindung mit einen Satz von 
drei Roller. 7, 8 und 9 aufweist, die zur Drehung an 
einem Schlitten 11 angeordnet sind. wobei der Schlitten 
mit seinen Radern 13 auf einem Paar horizontaler FQh- 
rungen 12 laufL 

Das Forderband 10 wird durch eine Rolle 6 und ein 
Taktband 14 eines Motors 15 betatigt Der Motor 15 
steuert ferner eine Hin- und Herbewegung des Schlit- 
tens 11 langs der Fflhrungen 12. mittels eines weiteren 
Taktbands 16. einer verschiebbaren Brems- und Kupp 8 - 
lungseinheit 17, eines weiteren Taktbands 18 und eines 
Verbindungsstabs 19. 

Oberhalb des F6rderbands 10, aber unter den zu ver- 
packenden, bei 20 dargestellten Gegenstfinden wird ei- 
ne untere Folie 21 zugefQhrt, die frei von einer Vorrats- 
rolle 22 abgezogen wird, welche von einem Paar lose 
laufender Rollen 23 gesVttzt wird, die durch die Rah- 
menplatte i getragen sind. 
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Oberhalb der zu verpackenden Gegenstande wird ei- 
ne obere Folie 24 zugefuhrt, wobei dercn Zufuhrung 
durch eine Zufuhreinheit 25 gesteuert wird. Das Aus- 
gangselement der Zufiihreinheit 25 besieht aus einer 
5 zweiten Vorratsrolle 26, die durch ein Paar Rollen 27 
getragen und betatigt wird, wobei die Rollen 27 durch 
eine Antriebskette 43 mit einem Motor 28 verbunden 
sind, wahrend das Ausgangselement der Zufuhreinheit 
durch eine motorgetriebene Vorratsrolle 29 gebildet 
io wird, die mit einer Gegendruckrolle 30 zusammenwir- 
ken kann. Letztere ist frei drehbar durch einen bei 32 
schwenkbar befestigten Hebel 31 gehalten, dei durch 
einen Druckluftzylinder 33 betatigt wird Zwischen der 
zweiten Vorratsrolle 26 und der Vorzugsrolle 29 ist ein 
15 Satz lose laufender Rollen 34—38 eingesetzt, durch wel- 
che die obere Folie 24 eine Reihe abwechselnder Schlei- 
fen bildet Zwei dieser lose laufenden Rollen, namlich 
Tanzerrolie 35 und die ortsfeste Rolle 36 wtrden durch 
zugeordnete, bei 41 schwenkbar befestigte Hebel 39 
20 und 40 gehalten, wobei der erstere le^glich durch Zug 
unter Schwerkrafteinwirkung arbeite^, wahrend der 
letztere durch einen Druckluftzylinder 42 gesteuert 
wird 

Die in den Zeichnungen dargestellte Maschine weist 
25 ferner eine Druckvorrichtung 44 auf (die lediglich vor- 
gesehen ist, falls der Gegenstand 20 dies gestattet oder 
erfordert) und eine TrennschweiBeinrichtung 45, die am 
Schlitten 11 langs einer Fflhrung 46 bzw. 47 vertikal 
verschiebbar ist Insbesondere kann die TrennschweiB- 
30 einrichtung 45 aus der in Fig. 1 dargestellten, angehobe- 
nen Lage in die Kontaktstellung mit einer komplemen- 
taren SchweiBeinheit 48 (Fig. 3) abgesenkt werden, wo- 
bei letztere unterhalb der unteren Folie 21 in einer For- 
derbandumlenkzone angeordnet ist welche durch die 
35 Rollen 7, 8 und 9 fur das Forderband 10 gebildet wird 
Bei 53 und 54 schwenkbar befestigte Kurbelarme 51 und 
52, die durch Druckzylinder 55 und 56 betatigt werden, 
ermdglichen Ober Verbindungsstangen 49 und 50 die 
Steuerung der Andruckvorrichtung 44 und der Trenn- 
40 schweiBeinrichtung 45. 

D-m F6rderband 10 ist ein ZufQhrband 57 vorge- 
schaltet, das mit einem in den Zeichnungen nicht darge- 
stellten Antrieb versehen ist 
SchlieBIich sind ein Satz photoelektrischer Zellen 58, 
45 59 und ein Satz Mikroschalter 60, 61 vorg »sehen, deren 
Aufgabe anschlieBend in Verbindung mit der Beschrei- 
bung des Betriebs der dargestellten Verpackungsma- 
schine erlautert wird. Zum Verstandnis der Betriebswei- 
se der Maschine sei angenommen, daB sich diese in der 
50 in Fig. 1 gezeigten Stellung befindet wobei das F6rder- 
band 10 still steht und drei Gegenstande 20 (die bei- 
spielsweise aus Kartons verschiedener GroBe bestehen) 
hintereinander auf den oberen, d h. horizontalen Trum 
deo Forderbandes 10 liegen; dabei ist der erste Gegen- 
55 stand bereits zwischen zwei flbereinanderlief end en Fo- 
lien 21 und 24 eingehOHt der zweite Gegenstand ist 
teilwetse zwischen den beiden Folien angeordnet und 
der dritte Gegenstand liegt lediglich auf der unteren 
Folie 21. Der Schlitten 1 1 befindet sich im Stillstand und 
60 ebenfalls die Andruckvorrichtung 44 und die Trenn- 
schweiBeinrichtung 45. Ferner steht die Zufuhreinheit 
25 still. Nur das Forderband 57 lauft und ffthrt weitere 
Gegenstande 20 dem F6rderband 10 zu. 
Sobald der erste dieser weiteren Gegenstande die 
65 photoelektrische Zell ; 58 (F5g. 2) erreicht, schaltet der 
Motor 15 das Fdrderband 10 ein und veranlaflt gleich- 
zeitig die Verschiebung des Schlittens 11 in der Zeich- 
nung von rechts nach links. Ferner veranlafit der Druck- 
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luftzylinder 33 die Gegendruckrolle 30, sich von der 
Vorzugsrolle 29 zu entfernen und der Druckluftzylinder 
42 steuert das Anheben des Hebels 40, womit die lose 
laufende Rolle 37, die eine weitere Schlaufenbildungs- 
rolle darstelU, ebenfalls angehoben wird und einen frei- 5 
en Folienabschnitt erzeugt SchlieBIich steuern die 
Druckluftzylinder 55 und 56 das Absenken der An- 
druckvorrichtung 44 und der. TrennschweiBeinrichtung 
45. 

Wahrend die Andruckvorrichtung 44 auf der Obersei- 10 
te des darunterliegenden Gegenstands 20 liegt, liegt die 
TrennschweiOeinrichtung 45 an der oberen Folie 24 an 
und zieht bei der nach unten gegen die komplementare 
SchweiBeinheit 48 zu gerichteten Bewegung. solange es 
notwendig ist, einen Bereich des Folienteils ein, der zwi- 15 
schenden ortsfesten Rollen 36 und 38 frei gelassenwur- 
de. Ein derartiger Bereich ist weitgehend der GroBe des 
zu verpackenden Gegenstands proportional. 

Erreichi die TrennschweiBeinrichtung 45 die kutuuie- 
mentare SchweiDeinheit 48, so wirkt der Schalter 60 auf 20 
die Druckluftzylinder 33 und 42 und auf die Vorzugsrol- 
le 29 ein. damit die Gegendruckrolle 30 veranlaOt wird, 
erneut mit der Vorzugsrolle 29 in Berflhrung zu treten 
und zwar gleichzeitig mit der Drehbewegung der Vor- 
zugsrolle 29 und dem langsamen Fall des Hcbcls 40 und 25 
jenes der lose laufenden Rolle 37 (Fig. 3). 

Als Folge hiervon wird der Folienbereich zwischen 
den beiden Roll en 34 und 36, die der Tanzerrolle 35 . 
folgen bzw. ihr vorausgehen, verkQrzt und die Tanzer- 
rolle 35 wird angehoben; der Hebel 39 der Tanzerrolle 30 
35 gibt den Mikroschalter 61 frei. Letzterer schaltet den 
Motor 28 ein, urn die Abgabe einer Folie von der Vor- 
ratsrolle 26 zu steuern, bis der Betriebszustand der 
Fig. I wiederum erreicht wird, d. h. die Tanzerrolle 35 
und die Rolle 37 beide nach unten bewegt sind 35 

Inzwischen wurden bei der DurchfQhrung einer Obli- 
chen Doppel-QuerschweiQung und einem dazwischen 
veriaufenden Trennvorgang zwischen den beiden Nah- 
ten. wahrend der Schlitten 1 1 seinen Vorwartshub fort- 
gesetzt hat. die TrennschweiBeinrichtung 45 und die An- 40 
druckvorrichtung 44 durch einen anderen vom Schlitten 
1 1 erfaBten Schalter 70 (Fig. 3) gesteuert, urn erneut 
angehoben zu werden. wobei der Schlitten 11 inzwi- 
schen seine Bewegung geandert hat und in seine Aus- 
gangsstellung (Fig. 4) zurOckkehrt 45 

Wenn der zunachst vom F6rderband 57 geforderte 
Gegenstand 20 mit seiner Hinterkante die Photozelle 59 
uberiauft, womit er die anfangs vom dritten Gegenstand 
der Folge von Gegenstanden eingenommene Stellung 
erreicht (Fig. 1), werden das Fdrderband 10 und gleich- 50 
zeitig auch die Vorzugsrolle 29 angehalten. 

Falls die Gegenstande 20 am Fdrderband 57 in einem 
Abstand voneinander angeordnet wurden, der kurzer 
ist, als er fur die SchweiBzone benotigt wird, so sorgen 
die photoelektrischen Zellen 58 und 59 dafOr, daB die 55 
Gegenstande 20 richtig im Abstand voneinander liegen, 
und ermaglichen, falls dies gewtinscht wird, einen konti- 
nuierlichen Betrieb der Verpackungsmaschine. Dies ist 
aus den Fig. 5 bis 7 ersichdich, wovon Fig, 5 die Fdrder- 
bander 10 und 57 in Bewegung mit einem ersten Gegen- go 
stand 20' zeigen, wahrend dieser vom F8rderband 57 
zum Fdrderband 10 gef6rdert wird. 

GemaB Fig. 6 wurde der Gegenstand 20 / , nachdem er 
die photoelektrische Zelle. 58 freigegeben hat, auf das 
Fdrderband 10 bewegt, wahrend die photoelektrische 65 
Zelle 59 abgedeckt ist, und der Gegenstand 20" die pho- 
toelektrische Zelle 58 abgedeckt hat und dadurch das 
Anhalten des F6rderbandes 57 verursacht 



In Fig. 7 hat schlieBlich der Gegenstand 20' die photo- 
elektrische Zelle 59 freigegeben und das erneute Ein- 
schalten des Fdrderbands 57 gestattet, womit der Ab- 
stand zwischen den Gegenstanden 20' und 20" ohne 
Anhalten des F6rderbands 10 richtig festgelegt wird. 

Zusammenfassend wird durch die Erfindung eine Ver- 
packungsmaschine zum Verpacken unterschiedlicher 
Gegenstande zwischen zwei schweiBbaren Kunststoff- 
folien geschaffen, wobei die Ausbildung einer oberen 
Folienschleife verwendet wird, urn unterschiedliche 
GroBen zu berOckslchtigen. die zwischen den Kunst- 
stofffolien angeordnet und verschlossen werden, und so- 
wohl unzulassige Folienspannungen als auch eine unzu- 
lassige Schlaffheit der Folie vermieden werden. 

Ferner wird eine Verschwendung von Kunststof folie 
in effektiver Weise vermieden. 

Patentanspruch 

Verpackungsmaschine zum Verpacken von Gegen- 
standen unterschiedlicher GroBe zwischen Uber- 
einanderliegenden Kunststoffolienbahnen, mit ei- 
nem die Packungen waagerecht fdrdernden Fdr- 
derband (10). einer von einer ersten Vorratsrolle 
(22) frei abziehbaren. dem Fdrderband zugefflhrten 
unteren Folienbahn (21). auf welche die zu verpak- 
kenden Gegenstande (20) aufgelegt werden. einer 
vtfl einer angetriebenen zweiten Vorratsrolle (26) 
mittels einer Abwickeleinrichtung gesteuert abwik- 
kelbaren, oberhalb der zu verpackenden Gegen- 
stande zugefnhrten oberen folienbahn (24), wobei 
die Abwickeleinrichtung e\n Rollenpaar mit einer 
gesteuert antreibbaren Vorzugsrolle (29) mit Ge- 
gendruckrolle (30) und eine Schlaufenbildungsein- 
richtung (34 bis 38) umfaBt, die mindestens eine 
zwischen zwei ortsfesten Rollen (34, 36) angeord- 
nete Tanzerrolle (35) mit einer normalen abgesenk- 
ten Arbeitslage umfaBt. welche Tanzerrolle (35) 
Qber einen Schalter (61) eine Steuereinrichtung be- 
taugt, die den Antrieb (28) der zweiten Vorratsrolle 
(26) in Abhangigkeit von Anheben der Tanzerrolle 
(35) aus ihrer normalen Arbeitslage bewirkt, sowie 
mit einer oberhalb der oberen Folienbahn angeord- 
neten, gesteuert auf und ab bewegbaren Trenn- 
schweiBeinrichtung (45), die bis zur Anlage an em 
unterhalb der unteren Folienbahn angeordnetes 
Widerlager (48) zur Bildung einer DoppekchweiB- 
naht mit dazwischenliegender Trennlinie quer zu 
den Folienbahnen jeweils im Abschmtt zwischen 
aufeinanderfolgenden Gegenstanden absenkbar 1st, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schla- ?enbil- 
dungseinrichtung (34 bis 38) zwischen der zweiten 
Vorratsrolle (26) und dera aus der Vorzugsrolle (29) 
und einer gesteuert luftbaren Gegendruckrolle (30) 
bestehsnden Rollenpaar angeordnet ist und minde- 
stens eine nach der Tanzerrolle (35) und zwischen 
zwei ortsfesten Rollen (36, 38) angeordnete, gesteu- 
ert auf und ab bewegbare weitere Schlaufenbil- 
dungsrolle (37) aufweist, und daB durch die auf die 
Fdrderstrecke des Fdrderbandes (10) gelangenden 
Gegenstande (20) sowie durch die TrennschweiB- 
einrichtung (45) in deren SchlieBsteUung Schalter 
(58, 60) von Steuereinrichtungen betatigt werden, 
welche Steuereinrichtungen 

a) zunachst die Gegendruckrolle (30) lOften, 
die weitere Schlauf enbildungsrolle (37) zur Bfl- 
dung einer freihangenden Schlaufe in der obe- 
ren Folienbahn (24) aufwarts bewegen und die 
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TrennschweiOcinrichtung (45) gegen das Wi- 
derlager (48) in AbhSngigkeit vom Erreichen 
einer vorbestimmten Lage seitens der zu ver- 
packenden Gegenstande (20) absenken, und 



b) anschlieBend bei Erreichen der Anlage der 
TrennschweiBeinrichtung (45) an dem Wider- 
lager (48) die erneute Anlage der Gegendruck- 
roile (30) an die Vorzugsrolle (29), den Antrieb 
der Vorzugsrolle (29) und das allmahliche Ab- io 
senken der weiteren Schlaufenbildungsrolle 
(37)bewirkea 
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